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Die Er fin dung hetrifTt eine Verbesserung an 
Maschinen zur Herstellung von Kunstseidefaden 
odcr anderen kunstlichen Faden in ununterbroche- 
nein Arlnritsgang. Bei ck*r Herstellung von Kunst 
seide nach dem Yiskose- oder einem andern Ver- 
fahren werden derzeit im allgerneirven zwei Typen 
von Spinnmasrhineii verweitdct: einerseits die 
Spulen- oder Topfspinn maschinen und andererseits 
die Maschinen init ununterbrochenem Spinnvorgang. 
Hei der ersten Ty|>e von Maschinen wind der frisch 
gesponuenc Kunstseidefaden auf Spulen aufge- 
wickelt oder in Spinntopfen a!s Kuchen gcsammelt. 
Diese Gebilde werden dann zahlreichen Nach- 
hehamUuiigen. mit entsprechenden Fliissigkeiten 
unterworfeu und schliefilich getrocknet. Bei der 
Herstellung von Kunstseidefaden nachder Methode 



des ununterbrochenen Arbeitsganges hingegen wird 
der laufende, frisch -gesponnene Kunstseidefaden 
nacheinander der Nachbehandlung mit Fliissig- 
keiten und den nachfolgenden Verfahrensschritten 
unterzbgen. wahrend er sich noch im linear en 
Fordergang befindet. 

Es wurden schon viele Verfahren und Vorrich- 
tungen vorgeschlagen sowie angewandt, um das 
Spinnen im ununterbrochenen Arbeit sgang zu'ver- 
volHcummnen, einschlicfilich des Ablegens einer 
Viclzahl parallel lau fender, frisch gesponnener 
Kunstseidefaden a-uf einer Fordereinriohtung, auf 
der diese Faden mit Fliissigkeit bebandelt und ge- 
trocknet werden. Ein anderes System bekannter 
Art besteht darin, den Kunstseidefaden in Form 
einer ununterbrocben fortschreitenden Schrauben- 
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linie zu fuhren, die Nachbehandlung wahrend diese r 
schraubenlinigen Fuhrung durchzu fuhren und dann 
die einzelnen Faden entsprechend zu drehen und 
aufzuwickeln! Letzteres System kann durchZylinder 

3 mit zueinandeir geneigten Achsen oder durch den 
Faden fordernde Trommeln, von welchen es viele 
verschiedene Arten gibt, ausgefuhrt werden. 

Beide Typen von Maschinen besatzen we sent - 
liche Nachteile. Die Herstellung von Kunstseide- 

io faden nach dem Spulen- oder Topfspinnverfahren 
erfordert verhaltnismaftig viele Operationen von 
Hand aus, ist sehr zeitraubend hinsichtlich der 
Nachbeh and lung mit Fliissigkeiten und in den ein- 
zelnen Troekmingsphasen und benotigt weiterhin 

15 viel Bodenflache. Andererseits is* bei der Herstel- 
lung von Kunstseide im ununterbrochenen Arbeits- 
gang und insbesondere .bei der NaBbehandlung und 
darauffolgenden Trocknung des Kunstseide fadens 
inderGestalt einer ununterbrochenen, fortschreiten- 

20 den Schraubenlinie die Benutzung verwickelter 
Maschinen no tig, die schwer instand zu halten, zu 
reparieren und zu bedienen 6ind und die zu ihrer 
Benutzung eine verhaltnismaBig groBe Zahl mecha- 
nise hen und technischen Fachpersonals erfordert ich 

25 machen. Sodann sind die Eitizel teile soldier ununter- 
brochen arbeitenden Spinnmaschinen, nam 1 ich die 
Spinneinrichtungen, der Nachbeharkl lungs- und 
Trocknungsmechanismus und die Aufwickelvor- 
richtungen, so vorgesehen, daB die Handhabung des 

30 Kunstseide fadens wahrend des Anspinnvorganges 
auBerst schwierig und unwirtschaftlich ist; dabei 
ist das Einziehen des Fadens nach jeder Unter- 
brechung des Spinnvorganges erforderlich, sei diese 
Unterbrechung durch den regularen Ersatz von 

35 Spinndtisen oder anderen Dusen oder wegen des 
ReiBens des Fadens hervorgerufen. Uberdies be- 
steht noch zufolge der Unzuganglichkeit einzelner 
Teile der Maschine eine groBe Schwierigkeit hin- 
sichtlich der Instandhaltung, Konservierutig und 

40 etwaiger Reparaturen. Die Nachteile der unuaiter- 
brochen arbeitenden Spinnmaschinen, wie sie jetzt 
verwendet werden, sind hauptsachlich" der Grund, 
warum. der ununterbrochene Spinnvorgang bisher 
in groBerem Umfang nicht angewandt worden ist. 

45 Die jetzt im Handel befindHchen Spinnmaschinen 
fur Kunstseide mit ununterbrochenem Spinnvor- 
gang haben 100 bis 200 Spinnstellen und sind, in 
der Horizontalen gemessen, 12 bis 22 m lang. Zum 
Herumgehen um eine solche Maschine z weeks Ein- 

50 ziehens des Fadens benotigt man Vi Minute fur 
eine Spinnstelle oder 50 bis 100 Minuten je 
Maschine. Das gleicbe gilt fur den Fall, daB der 
Bedienende verschiedene Etogen einer mehrstockigen 
Maschine versorgen muB. Daher betragt die Er- 

55 sparnis durch die Erfindung in einem Spinntsaal 
durchschnittlicher GroBe mit 100 Spinnmaschinen 
fur ein einmaliges Einziehen des Fadens bei jeder 
Maschine (nach Dusenwechsel, Reparaturen usw.) 
an Zeit 5000 bis 10 000 Minuten oder 83 bis 

60 166 Arbeitsstunden. 

Ein Ausfuhrungsbei spiel einer oben beschriebenen, 
ununterbrochen arbehenden Spinnmaschine ist in 
der amerikamschen Patentschrift 2 418 534 ver- 
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anschaulicht. Diese Maschine ist durch ein kompli- 
ziertes Anspinnen und durch einen komplizierten 65 
Fadentransportmechanismus gekennzeichnet. AuBer- 
dem erfordert die Anspinnoperation entweder zwei 
Arberter oder, im Fall eines einzigen Arbeiters, 
dafl diese r zu dem genannten Zweck um die lange 
Maschine herumgehen muB. Der Einziehvorgang 70 
ist darum schwer durchzufuhren, unwirtschaftlich 
und kompliziert. Weiterhin ist die Instandhaltung 
und Bed ienungderar tiger Maschinen sehr schwierig. 
Ein anderes Beispiel der oben beschriebenen Gat- 
tung, das dieselben Nachteile aufweist, ist eine 75 
mehrstufige und durch mehrere Stockwerke gehende 
Maschine dieser Art, wie sie in der amerikauischen 
Patentschrift 2 225 638 dargestellt ist. 

Aus alien diesen Griinden ist es Ziel und Zweck 
der Erfindung, a) eine verbesserte Einrichtung fur 80 
die Herstellung von Kunstseidefaden in einem 
ununterbrochenen Spinnverfahren vorzusehen, die 
rauherBehandlung gewachsen und einfach ist; b) zu 
bewirken, daB von einer am Boden befindlichen 
Plattform aus mit einem MindestmaB an Bewegung 85 
an a lie arbeitenden Teile herangekommen werden 
kann, und z war sowohl hinsichtlich des Erzeugungs- 
vorganges als auch zur Instandhaltung; c) eine 
Maschine zu schaffen, die sowohl beziiglich der 
Produktion als auch beziiglich der Instandhaltung 90 
leicht zu bedienen ist und einfach arbeitet. 

Die obengenannten und auch andere Zwedke bzw. 
Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der 
nachfolgenden Beschreibung von einzelnen Ausfiih- 
rungsberspielen der Erfindung, die in den Fig. 1 95 
bis 18 der Zeichnung dargestellt sind. Es zeigt 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine bekannte, 
ununterbrochen arbeitende Spinnmaschine mit 
mehreren Etagen ubereinander, die gegenwartig nur 
eingeschrankt in Gebrauch ist, 100 

Fig. 2 eine Vorderansicht der Maschine nach 
Fig. 1, 

Fig. 3 eine andere bekannte Maschine mit 
ununterbrochenem Spinnvorgang im Querschnitt, 

Fig. 4 eine Draufsicht auf die Maschine nach 105 
Fig. 3, 

Fig. 5 den Querschnitt durch eine erfindungs- 
maBige Maschine zur fortlaufenden Herstellung 
von Kunstseidefaden, 

Fig. 6 einen Schnitt nach L/inie 6-6 der Fig. 5, 110 

Fig. 7 einen Schnitt nach Linie 7-7 der Fig. 5, 

Fig. 8 einen Schnitt nach Linie 8-8 der Fig. 5, 

Fig. 9 eine automatische Spulenaufwickel- und 
Abziehvorrichtung zur Verwendung in der Ein- 
richtung nach Fig. 5, u 5 

Fig. 10, 11 und 12 Querschnitte durch andere 
Ausfiihrungsformen der Erfindung, 

Fig. 13 eine von der Seite gesehene Einzelheit 
des Schnittes der Maschine nach Fig. 12, 

Fig. 1 4 bis 16 Querschnitte weiterer Ausfuhrungs- tao 
formen der Erfindung, 

Fig. 17 und 18 Querschnitt und Frontansicht 
einer besonderen Ausfuhrungs form der Erfindung. 

In den Fig. 1 und 2 ist eine Maschine zur Aus- 
fuhrung eines ununterbrochenen Spinnvorganges 125 
schematisch dargestellt, die zur Zeit begrenzt im 
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Gebrauch ist. Die Maschine weist grundsatzlich 
drei ubereinander angeordncte Arbeiterstande auf, 
die nur je einem Ar1>citcr zuganglich sind. Die 
Spirmmaschinc euthalt ein Geriist 200 mit zvvei er- 
5 hob ten Plat tt or men 201 mid 202 langs der Maschine 
Am olxrrrn Kndc des Geriistes 200 ist eine Wanne 

203 fiir das S|>itinhad vorgesehen; eine Reihe von 
neheneinauder angeordneten Spinndiisen 204 ist in 
das Spinrrhad versenkt. tlas durch die VVanne 203 

10 hiudurc.hgelcitct wird. Die Spinndiisen 204 sind 
mil einem rntsprrchenden Zulauf fur die Spinn- 
losung verbunden. E i ne s icl 1 'kon tinnier I iohdrehende, 
frei tragemle Trommel 205 ist jt'der der Spinndiisen 

204 zugeordnet unci iil>er der Wanne 203 in Reich - 
15 weite des auf der 1 Matt form 201 l>enndlichen 

Arbeiters angcordnet. 

Der niichsttiefere Arheitsstand wind von der 
IMattform 202 aus hedient uml weist eine Reihe von 
vertikal im Abstand voneinaivdcr angeordneten frei 

ao tragenden Trommel n 207 auf, von denen jede mit 
finer mit ihr zusammemvirkcuden Sprtihduse 208 
versehen 1st. um den Kunstseklefaiden der Nach- 
l>ehandhmg mit einer Fliissigkeit unterwerfen 211 
konnen. Die Trommel 11 207 werden von dem Geriist 

35 200 getragen und durch nicht dargestellte Getriebe 
umlaufen gelassen, die innerhalb des Geriistes 200 
vorgesehen sind. 

Der unterste Arbeitsstand am FuBboden weist 
einen Trockenapparat 209 auf, durch den der Faden 

30 kontinuierlich mittels einer frei tragenden Trommel, 
ahnlich den Trommeln 206 und 207, transportiert 
wird, wobei sich unmittelbar unterhalbdesTrocken- 
apparates eine Spule oder ein anderer Aufwickel- 
mechanismus befindet. 

35 Es wird darauf hingewiesen, daB die oben 
beschriebene Maschine normalerweise in drei ver- 
schiedenen Etagen gewartet werden muB, und zwar 
durch drei oder weniger Arbeiter. Eine Wartung 
durch weniger als drei Arbeiter wiirde aber eine 

40 ununterbrochene Hewegung der Arbeiter langs der 
Maschine und zwischen den Etagen bedingen, was 
jedenfalls undkonomisch ist. Auch wird ein mehr- 
stockiges Uaus fiir eine solche Maschine bendtigt. 
AuBerdem ist diese Maschine aufierst kompliiziert 

45 und teuer: der Aniriebs mechanism us fiir die Trom- 
meln uml die andern bevvcglichen Teile der zwei- 
seiti^en Maschine sind nur sehr schwer zuganglich. 
Die Maschine ist daher durch ihre Kompliziertheit 
und durch ihre hohen Instandhaltungs- und Bedie- 

50 nungskosten gekeimzeichnet. Ferner ist das Ein- 
ziehen des Fadens in die Maschine entweder 
schwierig oder erfordert die Ver wen dung weiterer 
teurcr Maschinen. 

In den Fig. 3 uikI 4 ist eine andere Type von 

55 Maschinen mit einem ununterbrochenen Spinnvor- 
gang schematisch dargestellt. Diese Type unter- 
scheidet sich von der oben beschriebenen dadurch, 
dafi sie von einer gemeinsamen Plattform, allerdings 
von zwei Seiten der Maschine her, bedienbar ist. 

60 Im einzelnen tragt ein Geriist 2*ri mit einem An- 
triebsmechanismus an jeder Seite eine groBe Zahl 
von Taaren gegeneinander geneigter Walzen 2i<2 
und 213. Unter den geneigten Zvlindern 212 liegt 
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eine Spinnbadwanne 2114, in der eine Reihe der 
Lange nach angeordneter Spinndiisen 215 vorge- 65 
sehen ist. Ferner sind mit jedem Paar der geneigten 
Zylinder 212 und 213 entsprecherrde Spriihdusen 
2 16. zur NaBl>ehandlung verbunden, die den durch 
die geneigten Zylinder transport ierten F*aden der 
gewimschten Nachbehandlung unterwerfen. Uber- 70 
dies sind die innenliegenden Enden der geneigten 
Zylinder 213 und der obere Teil der Maschine 
normalerweise fiir den Bedienenden nicht zugang- 
lich. Eine komplizierte Fadentransportvorrichtung 
217 ist zti dem Zweck vorgesehen, den Faden vom 75 
Ablaufende des geneigten Zylinders 2-12 wegzu- 
fiihren und auf dem vorderen Et>de des geneigten 
Zylinders 213 auflaufen zu lassen. Unterhatb der 
freien Enden der geneigten Zylinder 2:13 ist ein ent- 
sprcchender Fadenaufwickcl mechanismus 218 vor- 80 
gesehen. 

Die oben beschriebene Maschine ist in gleicher 
eise durch ihre Kompliziertheit und die Notwen- 
digkeit einer komplizierten Fadenfuhrung geikenn- 
zeichnet. AuBerdem sind die Antriebsmechanismen 85 
fiir die zahlreichen beweglichen Teile der Maschine 
in hohem MaBe unzuganglich, was die Instand- 
haltung und di« Durchfiihrung von Reparaturen 
verteucrt. Die Maschine benotigt zusatzlich zur 
Bedienung zwei Arbeiter, die je an einer Seite der 90 
Maschine stehen, oder einen einizigen Arbeiter, der 
wahrend jedes A nspinn vor gauges um die Maschine 
herumge'heii muB, wodurch solche Anspinnopera- 
tionen nodh schwieriger werden. 

Um die Nachteile der geschilderten und anderer 95 
bekannten Maschinen zu vermeiden, ist in einer 
Maschine zur fortlauf enden Herstellung von Kunst- 
faden mit Ein rich tungen zum Spinnen, Nachbehan- 
deln, gegel>enenfalls auch Trocknen und Sammeln 
der Faden sowie mit einem in Maschinenlangsrich- 100 
tung verlaufenden BedienungsgangerfindungsgemaB 
auf jeder Seite dieses Ganges mindestens eine der 
genannten Einrichtungsgattungen einem im Gang 
stehenden Arbeiter hindernislos zuganglich ange- 
ordnet, und der Faden wird mir wenig iiber Kopf- 105 
hohe in ungewundener, im wesentlichen gerader 
Linie von der einen zur andern Gangseite iiberge- 
fiihrt. Es werden al^o zur Erleichterung des An- 
spinnens, Arbeitens, Kontrollierens und Bedienens 
der Maschine deren einzelne Teile (Spinnteil, Nach- no 
behandlungsteil bzw. T rock nuhgs teil und Sammel- 
teil) auf l>eide Seiten des Bedienungsganges leicht 
zuganglich aufgeteilt, wobei die Verteilung auf die 
beiden Gangseiten verschieden sein kann. Im ein- 
zelnen sieht die Erfindung be i spiels we ise eine lange 115 
Spinnbadwanne und eine Reihe von Spinneinrdch- 
tungen langs dieser Wanne vor. Die Spinneinrich- 
tungen enthalten Zuteilpumpen fiir die zu verspin- 
nende Losung, welche Pumpen die Spinnldsung 
durch die Spinndiise in das Spinnl>ad trei'ben, das iao 
in der Wanne umlauft. Aus diesem wird der frisch 
gesponnene Faden herausgenommen und durch eine 
Abzugrolle nach auf warts gefordert; ferner ist hier 
audi eine F'adenleitrolle und/oder eine Fuhrungsein- 
richtung vorgesehen, die den Faden oben iiber den 1*5 
frei bleibenden Gang leitet. Der Faden wird dann 
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oincr Nadibebandlungseinrichtung zugefiihrt, die 
ihn unuiiterbrochen fordert und in Form zweier zu- 
einandcr geneigter Zylinder odcr irgendeiner 
andcrn )>ekanntcn derart igen Einrichtung ausgebil- 

5 del ist. llier wird der Fadcn der ge.wohnlichen 
Xaehhehandlung unterzogen und dann getrocknet. 
Die VertahrensmaBnahmen der Nachbehandlung 
komien das Bleichen, Seifen, Trocknen usw. um- I 
fuSM-ii. Der freie Gang erstreckt sich l>cispielsweise 

t o zwischen ik-n Spinneinrichtungen und den Nach- j 
hehandhmgseinrichtungen und ist vorzugsweise | 
mindestens oo cm breit und 170 cm hoch. Der ge- ; 
trockucte leaden wird dann zu eincr entsprechenden 
Aufwickclcinrichtung gcleitet. 

15 In den Fig. 5 bis 9 ist eine doppelseitige Masclvine 
dargestellt, die aber auch einseitig ausgefuhrt sein 
kaim. Auf ciner erhohten Plattform a 1 , die uber 

• lit- Si turn 12 langs zweier einander gegenuber- 
licgcnder parallcler Gangei3 erreicht werden kann, 

ao :-i i-iiu- lu'Ienspinnende Einrichtung 10 vorgesehen. 
Em • ii ru>t 14 befindet sich langs des Ganges 13; 
1^ uU rr.i^t die Plattform und erstreckt sich ii'ber 

• In- iMii/r Lani;e des Ganges und der Plattform. Am 

• irriM ; | > i it I i-inander gegenuberliegend die konti- 
7$ tr.nt rlu ii arheitruden Naohbehandlungs- und Trock- 

mm^-riririelminycn 16 angeordnet, unter welchen 
j** citu- \ufwickclvorrichtung liegt. Ferner sind im 
nUrni IV i I des Ceriistes 14 die hochliegendcn 
I* adeiiiran>|M»rieiurichturrgen 1S vorgesehen, die den 

30 t risen i*^s\>* mnenen Fadcn von der Spinnwanne 
>icher xii tier Xachbehandlungseinrichtureg fiihren. 

I>ic >pinnemrichtung 10 enthalt eine lange und 
1 iff i- Wanne 20, die in der Mitte der Plattform M 
durvh l"u Br 21 derart getragen wird, daB zu beiden 

35 Se i if 11 der Wanne auf der Plattform 1 1 genugend 
Plat/, zum lichen bleibt. Zu beiden Seiten der 
Wan lie ji> l>etinden sich entsprechend angeordnete 
und zwangsliiutig angetricbene Langswellen 22, auf 

• Iftu-ii eine Reihe von Getrieberadern 23 aufgekeilt 
40 sind. entsprechend der Zahl der Spinneinrichtungen. 

Zute ilpum|>en 24 sind mit Treibradern 26 versehen, 
die mil den Radern 23 im Eingriff sind, und deren 
Sau^Sfile ist mit <lem Zulauf der Spinnlosung, z.B. 
Visk«>se. verbunden. Die Druckseiten der Zuteil- 

45 putupeii 24 sind iiher Leitungen und Filter 27 mit 
den Spimtdiiscn 28 fur die Herstellung von Einzel- 
oder Mchrtachfaden, Bandchen oder RoBhaar ver- 
bumlni. »lie unterhalb der Oberflache des Spinn- 
bade> 20 angeordnet sind. das in der Wanne 20 um* 

50 I a nt 1. I'eim Ycrspinnen von Viskose ist das S pi mi- 
nder Kr>tarrunj4si*ad 29 im allgemeinen stark ange- 
saueri mid enthalt ein oder mehrere Salze, wie Zink- 
sulfat. \at j iuniMilfat usw. Die Wanne 20 ist daher, 
wie auch andere dem Bade ausgesetzte Teile, mit 

55 IMei «*.:Ut einem a 1 idem saurefesten Material aus- 
^ckleidct. 

Die o'jenerwahnten Transport- und Zieheinrich- 
tungon sind am ol>eren, horizontal liege nden Trager 
des ( ieriistes 14 angeordnet, wobei jede solche Ein- 
60 richtinig ein Paar zwangslaufig angetriebener 
Kadenleiirollen 32, Fuhrungsglieder 33 und Wannen 
34 auf we ist. die sich zwischen den Fadenleitrollen 
crstrecken. Der Uollenantriebsmechanismus besteht 
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aus einem stiitzenden Getriebegehause 36, das vom 
horizontalen Trager 14 herabhangt. Eine gemein- 65 
same Antriebswelle 37 erstreckt sich durch die auf- 
cinanderfolgeiKlen Gehiiusc und tragt in jedem der 
Qehause 36 ein Zahnrad 38 verbunden. Ferner ist 
parallel zur Welle 37 eine Welle 39 in jedem der 
Gehause 36 vorgesehen. die an jedem ihrer freien 70 
Enden auBerhalb des (iehauses 36 eine Fadenleit- 
rolle 32 tragt. Ein auf der Welle 39 aufgekeiltes, 
innerhalb des Gehiiuses 36 benndliches Zahnrad 40 
greift in das Kad 38 ein. 

Zugehdrig zu jedem Paar der Fadenleitrollen 32 75 
und zwischen i linen sich erstreckend behndet sich 
die entsprechend gestiitztc Wanne 34, durch die 
eine jeweik zur Beba nd lung des Fadens gewiinschte 
Flussigkeit umlaufen gelassen wirrj, z. B. ein saures 
Bad oder heiBes Wasser, um den Faden wahrend 80 
seiner Streckun^ plastisch zu crhalten. Mit jeder 
Wanne 34 und jedem Fadenleitrollenpaar 32 arbeitet 
das Paar von Fuhrungsgliedern 33 zusammen, von 
denen jedes an einer vertikalen Stange 43 befestigt 
ist, die an ihrem untercn Ende einen Hand^rifT 44 85 
aufweist. Die Stangen 43 werden gleitbar in Kon- 
solen 46 getragen. die ihrerseits am obenliegenden 
Trager 14 angeordnet sind. Es sei darauf verwiesen, 
daB die Trag- und Bedienungseinrichtungen fur die 
Fiihrungen 33 derart ausgebildet sind, daB die Fuh- 90 
rungen 33 innerhalb der Stellungen zwischen der 
Oberseite der Fadenleitrollen 32 und der Tieflage in 
der Wanne 34 verschoben werden konncn. 

Die kontinuierlich arl)eitcnde Nachbehai>dlungs- 
und die ebenso arbeitende Trocknungseinrichtung 95 
werden bei dieser Hauptausfiih rungs form der Er- 
findung frei tragend an den Stiitzen 14 gehalten. 
Jedes Fadenfordersystem besteht aus einem Paar 
angetriebener, untereinandcr angeordneter, horizon- 
tal liegender Walzen 50 und 5 1 , deren Langsachsen 100 
miteinander einen Winkel bilden, \vo1)ei der Zylin- 
der 50 einen groBeren Durchmesser aufweist al-s der 
Zylinder 51. Die Zylinder 50 und 51 sind mit ent- 
sprechenden Wellen 52 und 53 ausgestattet, die sich 
an ihrem einen Ende in ein Getriebegehause 54 105 
hineinerstrecken und abschlieBend ein Kegelrad 56 
tragen. Ein vom Getriebegehause 54 vorkragender 
Teil 57 tragt an seinem freien Ende einen Arm 58, 
der s^einerseits die freien Enden der Zylinder 50 
und 511 passend und drehbar unterstiitzt. Durch das 110 
Getriebegehause 54 hindurch erstrecken sich Wellen 

59, die Kegel ra der 60 l>esitzcn, die mit den Kegel- 
radern 56 auf den Wellen 52 und 53 zusammen- 
wirken. Es sei bemerkt. daB die Kegelrader 56 und 

60, die jeweils den oberen und unteren Zylinder 50 115 
und 51 treiben, relativ zueinander so groB sind, daB 

die Umfangsgeschwindigkeiten der Zylinder 50 und 
51 im wesentlichen gleich groB sind. 

In der Nahe der Zylinder 50 ist eine Reihe von 
Spriihleitungen 63 vorgesehen mit Offnungen zum 120 
Bespruhen des von den geneigten Zylindern getra- 
genen Fadens mit liehandlungsflussigkeit. Jede der 
Leitungen 63 ist entsprechend mit einem Zulauf fiir 
die BehandJungsflussigkeit verbunden. Unterhalb 
des Zylindcrs5i ist cin geteilter Wannenkorper 64 125 
vorgesehen, der Abteilungen aufweist, die den ein- 
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kcIih'ii Spruhletiungen zugehnrig sind. Die Bc- 
handliingsniissigkeii tropft narh <lem HerabflieBen 
ul>er den (lurch die geneigten Zylinder 50 und 51 
^etragenen Faden in das zu?ehorigc Ahtcil. von wo 
5 sic gosaimiielt und wieder verwendet wcrden kann. 
AnschlieUcnd an t\ic Xacbl>ehandIun£Szone der ge 
neigten Zylinder folgt cine Trockeneinrichtung in : t 
cincr Kanimer (15 mil Ofinuiigen in den Seiten- 
vviiiMkn. die den Zylinder 11 50 und 51 mit dem 

10 sehraulKMiforniig gefuhrten Faden angepaBt sind. 
wie in Fig. 8 dargesiellt. Eine Reihe von Heiz- 
elementen. v.. I>. I )ampfrohre, sind im unteren Toil 
der Kanimer (>5 znr wirksamen Trocknuiig der 
Faden windimgen vorgesehen. 

15 Ansehlietiend an jedes Paar der gegeneinander 
geneigten Zylinder be li inlet sich eine selbsttatige 
Abzieh- und Auf wiekelvorrtchtung 17. die aus einem 
hin und her gehenden Fiihrungsteil 72, 73 und der ! 
Aul wiekel vor rich lung 7 1 l>c>teht. Der hin und her 

20 gehende Faden fiihrcr kann von beiiebiger, be- 
kannter Art sein und enthalt eine Stange 72, die am 
Ende das Fuhrungsgiicd 73 aufweist. Im Gehause 
70, 7^ ist ein Mechanismus angeordnet., z. 13. ein 
umlati tender Nocken gcwiiuscluer Geslalt, dessen 

35 Unrundtorm in bekannter Wcise zur Himmdher- 
iK'wegung der Stange 72 beuutzt wird. 

Die Aufwiekeleinriehuing 71 bestelit aus einem 
imterhalb der Traversiereinrichtung 70 artgeord- 
neten Getriebegchause 77 (Fig. 9), das eine Langs- 

30 welle mil einer Reihe von Kegel radern 78 ent- 
sprccliend den Aufwiekel sullen triigt. Ein zweites 
Kegel rad 79 gieift in jedes der zugehorigen crsten 
Kcgclriider 7K ein und troibt ein Rad 78', das an 
dem Gehause 77 vorgesehen ist. An der AuBenwand 

35 des Gehiiuses 77 ist ein Spindeln tragender Teil 80 
mittels eines BoizensSi drehbar angeordnet; der 
Teil 80 triigt an sein en gegentil>erliegenden Eroden 
Spulenspindeln 82, die durch in das Gehause 77 
ragende Wellen anget rie!>eu wcrden. welehean ihren 

40 Enden Ruder 83 aufweiscn. Es ist darauf hinzu 
weisen, dali der Teil 80 mit Bezug auf die Achse des 
Ratios 79 exzentriseh angeordnet ist, wobei die 
Riider 83 und 78' derart gewahlt sind, da8 das obere 
Rad 83 mit einem Rad 78' im Eingriff ist ; wenn die 

45 genannten Spindeln vertikai ubereinander liegen, 
wohingegen das untere Rad S3 auBer Eingriff mit 
dem Rad 78' ist. Auf dicse Weise kann eine voile 
Spule auf der unteren Spindel durch eine leere Spule 
ersetzt werden, \v ah rend die Spule an der oberen 

50 Spindel bewickelt wird. Xarh rlem vollstandigen 
Bewickeln der oberen Spule bringt eine bloBe 
Drehung des Teiles So die untere Spule in Ver- 
hindung mit dem Faden und in eine Antriebslage 
zum Rad 78'. wohingegen die voile Spule in die 

55 Leerstellung gebracht wird. Die Spulen sind am 
Rand mit Einrichtungcn zum Erfassen des Fadens 
versehen, wenn sie mit dem Faden in Kontakt ge- 
bracht werden. 

Das <>l>en beschriebene Spinnsystem arbeitet wie 
60 folgt: Viskose oder cine andere Spin nlosung wird 
mittels der Pumpe 24 durch Filter 27 und Spinn- 
rtiise 28 einem Spinnbad 29 zngefiihrt. Der koagu- 
lierte Faden wird mit der Hand aus dem Spinnbad 



herausgezogen und um die zugehorige Abzugrolle 
32 sowie um das auiiere Ende des zugehorigen 65 
Satzes von geneigten Zylindern gewickelt. Diese 
Operation wird durchgefuhrt, wahrend sich die 
Fuhrungsglieder 33 in ihrer obersten Lage befindeii; 
die Fuhrungsglieder werden hernach abgesenkt, um 
den Faden zwischen den Fadenleitrollen 32 in die 70 
Wanne 34 zu bringen. Die Wanne 34 kann jede ge- 
wunschte Behand lungs- oder plastischmachende 
i'liissigkeit enthalten, wie z. B. heiBes Wasser. 

Der Faden, der um das auflere Ende der gegen- 
eiivander geneigten Zylinder 50 und 51 gewickelt 75 
wurde, wird gegen das innere En.de derselben vor- 
riicken und dabei eine ununterbrochen fortschrei- 
tende Fadenschraubc bilden. Wenn das Fadenbundel 
das innere FInde der geneigten Zylinder 50 und 5-1 
erreicht hat. wird es aufgeschnitten, und das freie 86 
Ende des Fadens wird durch den hiri und her gehen- 
den Fadenfuhrer 73 gezogen und an der Spule be- 
festigt, auf der dann der F"aden aufgewickelt wird. 
Im Zuge des VVeiterschreitens der Fadenschraube 
langs der geneigten Zylinder wird der F^aden der 85 
gewuiischten Bchandlung mit Fliissigkeit unter- 
worfen, die die Verfahrensstufen der Entsauerung, 
Entschwefelurtg, Waschung, des Fixierens usw. 
enthalten kann, und wird dann gctrocknet. 

Es mub bemerkt werden, dab bei den gewohn- 90 
lichen Spinnsystemen das Anspiraien, wie oben be- 
schrieben, ein hiiuhges Erfordernis ist, das auftritt, 
wenn der F^aden reifk oder wenn eine Spiimdiise 
oder eine ahnliche. Einrichtung ersetzt werden soli. 
Wenn die Spulen vol! bewickelt sind, werden die 95 
Teile 80 gedreht, die leeren Spulen mit dem Faden 
in Eingriff gebracht und die vollen Spulen durch 
leere ersetzt, wahrend die zugehorigen Spindeln sich 
in einer LeerstelJung bennden. Eine passende, nicht 
dargestellte Geschwindigkeitsregeleinrichtung ist i 00 
mit der die Rader 78 antreibenden Welle verbunden, 
um fur die Spulen im wesentlichen konstante 
Aufwickelgeschwindigkeiten aufrechterhalten zu 
kdnnen. 

In Fig. 10 ist eine andere Ausfuhrungsform der 105 
Erhndung dargestellt. Hier ist eine erhohte Piatt- 
form 90 vorgesehen, die ein Paar langgestreckte 
Wannen 91 tragt, die das gewohnliche Erstarrungs- 
bzw. Koagulierungsbad 42 enthalten. In jede der 
\Vannen91 taucht cineMehrzahl von Spinndiisen 94, no 
die iiber Filter 96 und Zuteilpumpen 97 gespeist 
werden, welche zweckmaftig auf einem die Wannen 
tragenden Gestell 98 angeordnet sind und wie beim 
vorhergehenden Ausfiihrungsbeispiel wirken und 
arbeiten. Zwischen den Wannen 91 ist ein ent- 115 
sprechend unterstiitztes, der Lange nach sich er- 
streckendes Gctriebegehause vorgesehen, das den 
Antrieb fur die Abzugrollen 100 enthalt. 

Jeder der Spinnstellen ist eine hochliegende 
Transporteinrichtung zugeordnet, die ein Paar von 120 
Getriebegehausen 101 enthalt, die von einem hoch- 
gelegenen Tragbalken 102 herabhangen. Jedes der 
Getriebegehause 101 tragt ein Paar Fadenleitrollen 
103, die wie in der zuerst beschriebenen Aus- 
fuhrungsform der Erfindung angetrieben werden ias 
und angeordnet sind. Aufierdem ist zwischen den 
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Fadenleitrollen 103 eine Wanne 104 vorgesehen mit 
einem Paar von absenkbaren Ftihrungen 106 nahe 
am Ende der Wanne. 

Das Nachbehandlung's- und Trocknungssystem ist 
i mit Bezug auf die Plattform 90 erhoht und im Ab- 
stand von def Wanne 91 angeordnet, um zwischen 
der Wanne 91 und dem genannten System einen ent- 
sprechenden Gang frei zu lassen. lm besonderen ist 
jeder der Spinneinrichtungen und der oben ange- 

io ordneten Fadenfiihreinrichtungen ein Paar zuein- 
ander geneigter ZyHnder 107 zugeordnet, die vom 
Getriebekasten'io8 vorkragen und in ahnlicher 
Weise wie im fruheren A-usfiihrungsbeispiel an- 
getrieben werden. Eine Reihe von Fliissigkeits- 

»5 spruhdiisen 109 arbeitet mit jedem Paar der zuein- 
ander geneigten Zylinder zusammen; es ist auch 
weiterhin eine Rucklauf wanne 1 10 vorgesehen, die 
in eine Reihe von parallelen Wannenteilen ent- 
sprechend der Zahl der Spruhdiisen 109 unter- 

20 teilt ist. 

Am inneren Ende der geneigten Zylinder 107 ist 
eine Trockenkammer in 1 vorhanden, deren Wandc 
die geneigten Zylinder durchsetzen; die Trocken- 
kammer i«n besitzt ein Heizelement 'i 12 und ein 

as nicht dargestelltes Luftumlauf system. AuBerdem ist 
jeder der Fadenbehandlungs- und Trockenanord- 
itungen eine Einrichtung zum Zwirnen des Fadens 
zugeordnet, die unterhalb der N achbeh and lung s- 
und Trockenanordnung an dem die Plattform 

30 stiitzenden Gerust angeordnet ist. Zu jeder der 
Zwirneinrichtungen ist ein Zugang 114 vorgesehen. 
Hei dem vorliegenden Ausfuhrurrgsbei spiel ist die 
Zwirneinrichtung eine durch einen Riemen 1*17 an- 
getriebene Ring- oder Glockenspindel 1 16. Eine ge- 

35 eignete Einrichtung laiJt die Ringbank 120 auf und 
ab gehen. Fiir jede der Spindeln m6 ist fernerhin 
ein feststehender Fadenfuhrer 1119 angeordnet. 

Die Arbeitsweise der zuletzt erlauterten Aus- 
fiihrungsform ist ahnlich der zuerst beschriebenen. 

40 Zu Beginn wird ein vielfadiger Faden von Hand 
aus von den Spinndusen 94 durch das koagulierende 
Bad 92 gezogen. Der koagulierte Faden wird dann 
um die Abzugrolle 100 und die Fadenleitrolle 103 
gewunden, w ah rend die Ftihrungsgtieder 106 in 

45 ihrer ol>ersten Lage sind; das vordere Ende des 
Fadens wird dann um das freie Ende der zuein- 
ander geneigten Zylinder gelegt. Die Fa den fiihrun- 
gen to6 konnen hierauf abgesenkt werden, wodurch 
sie den kontirruierHch transportierten Faden in die 

50 Wanne 104 bringen. Das vordere Ende des Fadens, 
das um die geneigten Zylinder gewickelt wurde, 
wird vom freien Ende der Zylinder durch denNach- 
l>ehand lungs- und Trocknungsteil dem inneren Ende 
der geneigten Zylinder zugefiihrt. Der Faden wird 

55 dann durch den Fadenfuhrer 1 19 der Ringspindel 
i'i6 zugefiihrt. 

In Fig. 11 ist eine weitere Au-sfiihrungsform der 
Erflndung dargestellt. Sie unterscheidet sich von der 
zuletzt beschrfebenen bloB hinsichtlich der NaB- 

60 n achbeh andlung und der Trocknung des Fadens. 
Diese Anordming enthalt eine Reihe der Lange nach 
nebeneinanderliegender Spinneinrichtungen 130 und 
eine untere angetriebene Abzugrolle 131 fur 
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jede. Spinnvorrichtung 130. Ferner wird durch den 
Trager 132 eine hochliegende Kadentransport- 65 
einrichtung gehalten, die zwangslaufig angetriebene 
Fadenleitrollen 133. da/.wischenliegende Wannen 
134 und einen absenkbaren Fiihrungsteil 136 ent- 
halt. 

Die NaBnachhehandlungs- und Trockeneinrich- 70 
tung fiir den Faden weist ein Paar entsprechend 
angeordneter drelrbarer Zylinder oder Trommel n 
137 auf, die zwischen sich ein endloses Band 138 
axis einem chemisch widerstandsfahigen, porosen 
Material tragen. Zum mindesten einer der Zylinder 75 
137 ist zwangslaufig angetrieben, so daB sich der 
obere Teil des Bandes 138 von der Fadenleitrolle 
133 zum Ablaufende des Bandes hin l>ewegt. Es 
wird bemerkt, daB das Band 138 auBerst breit ist, 
so daB eine Vielzahl paralleler Faden auf ihm zur 80 
nassen Nachbehandlung und zur Trocknung ge- 
bracht werden kann. 

Eine Reihe von Spruhdiisen 139 ist unmittelbar 
iibcr dem oberen Trum des Bandes 1 38 vorgesehen ; 
die Diisen sind dazu eingerichtet, verschiedene 85 
Bchandlurrgsfliissigkeiten auf das endlose Band a 38 
und auf die von ihm getragenen Faden zu spriihen. 

Unmittelbar unterhalb des ol>eren Trums des 
Bandes 138 ist eine Wanne 140 vorgesehen, die 
den Spruhdiisen 139 zugeordnete getrennte Ab- 90 
teiluiTgen auf weist. Ferner lauft der jeweils an das 
Ablaufende des endlosen Bandes 1 38 anschliefiende 
Teil desselben durch eine Trockenkammer 141, die 
mit nicht dargestellten Heizelementen und einer 
Luftumlaufeinrichtung versehen ist. Eine Reihe von 95 
Riragzwirneinrichtungen 143 ist am Ablaufende des 
Bandes 138 entsprechend der Zahl der Spinn- und 
hochliegenden Fa dent ran sport ein rich tungen vor- 
gesehen; dadurch ist fiir jeden durch das Forder- 
band 138 transportierten Faden Platz vorhanden. 100 
Die Ringzwirneinrichtungen 143 befinden sich vor- 
zugsweise in von der Spinn- und Nac hi >ehand lungs - 
einrichtun-g getrennten Abteilen, so daB die die Ein- 
richtungen 143 umgebende Luft zur Begiinstigung 
des Zwirnens auf einen geeigneten Feuchtigkeits- 105 
gehalt gebracht werden kann. Diese einzelnen Ab- 
teile konnen durch Anordnung vonWanden 146 und 
Oberdecken der Trager 132 gebildet sein; dadurch 
wird es moglich, auch fiir das Spinnen und Nach- 
behandeln geschlossene Raume zu benutzen, die be- no 
luftet werden konnen. 

Fur die soeben 1>eschriel>ene Ausfuhrungsform 
der Erfindung ist die Arbeitsweise und die Behand- 
lung der Faden ahnlich dem vorher beschriebenen 
Beispiel. Es wird der Faden von der Spinneinrich- 115 
tung 130 abgezogen, um die Fadenleitrollen 131 
und 133 gelegt und auf dem endlosen Band 138 
abgelegt, das eine Vielzahl solcher Faden tragt. 
Vorztigsweise wird der Faden durch die Rollen 133 
schneHer zugefiihrt, al-s es der Fortbewegungs- 120 
geschwindigkeit des endlosen Bandes U38 entsprieht, 
so daB jeder Faden auf dem Band 138 in angehaufter 
Form abgelagert wird. Diese Betriebsweise ge- 
stattet, das Band 138 mit einer verhaltnismaBig 
langsamen Geschwindigkeit umlaufen zu lassen, 125 
wahrend die Behandlung des Fadens mit einer 
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relativ holien Goschwindigkeit durchgefuhrt wer- 
<len kann. Die auf dem Forderband 138 abgelagerten 
Fa den werdeii der gcwohn lichen Nachbehandlung 
mittels der Spruhdfiscn 139 unterworfen und wer- 
5 den dann bcim Durchlaufen durch die Kammer 141 
getrocknet. Nachher wird der Faden den Rirtgzwirn- 
ciurichtungen 143 zugefiihrt. Zwischen dem Forder- 
band 138 und der R ingzwirncinrichtung 143 kann 
jede btrkanntc Kompensationseinrichtung vorgesehen 

10 scin (it-part, daB der Faden von dem Band 138 nicht 
mit einer groBeren Geschwindigkeit abgenommen 
wird, als er dem Auflaufende des Bandes 138 zu- 
gefiihrt wird. 

Es werden nun die F"ig. 12 und 13 beschriel>eiv, 

15 die eine weitere Ausfiihrungsform der Errindung 
schema ti sell darstellen. Diese Ausfuhrungsforrn er- 
moglicht es dem die Maschine Bedienenden, den 
Anspinnvorgang vol Island ig durchzufuhren, ohne 
sich in verschiedeive Etagen begeben zu rniissen, da 

ao alle diesl>ezuglicheii Teile der Maschine von dem 
im wesent lichen am Ort verbleibenden Arbiter 
leicht errcicht werden konnen. Bei dieser Aus- 
fiihrungsform wird der frisch gesponnene Faden 
mittels fines hochl iegenden Fadcnfuhrungssystems 

25 150, das ein Paar ^etriel>ener Fadenleitrollen 1 51 
und einen Wannenteil 152 zwischen ihnen aufweist, 
transport iert. wobei der Wannenteil im wesent- 
lichen l>is unter die Fadenleitrollen reicht. Auf diese 
Weise verrin^ert die VV«anne 152 die sonst von dem 

30 transportierten Faciei] abtroptende Fliissigkeit. Die 
VVannen 152 konnen langs ihrer Innenkanten an den 
Geiriebckasten 153. die die Achsen der Rollen 151 
tra^on, an Scharnieren auf^ehangt sein, wie Fig. 13 
zeigt; dies bietet den Vorteil. die Wannen 152 

35 vvah rend <les Fadeneinziehvorganges nach abwarts 
klappcn zu konnen. Irgendeine passende, nicht dar- 
gestellje Kin rich tung ist dazu vorgesehen, die 
Wannen 152 zu anderer Zeit in ihrer Arl>eitsste!lung 
zu ha I ten. 

40 Die ununterbrochen laufende NaBnaehbehand- 
lungs- imd Trockiiungseinrichtitng enthalt beim 
vorliegenden Ausfuhrungsbei spiel ein Paar unter- 
einander angeordneter. endloser Forderbander 156 
uikI 157. Das Band 156 transportiert die Faden 

45 chirch die folgende NaBbehandlungszone und das 
Band 157 die Faden im gegenlaurtgen Sinne durch 
die Trockenzone. Das ForderbarwJi 56 bestcht aus 
|M->rosem. chemisch widerstandsfahigem Material 
und wird von den Zylindern 158 getragen, von denen 

50 wen i^stens einer ant:etriel>en ist. wobei das vordere 
Ende unmittelbar vor und unterhalb der Faden- 
leitrolle 151 liegt. Weiterhin ist eine Vielzalil von 
Spriihduscn 159 in verhaltnismaBig groBerer Ab- 
st and si age zneinander unmittelbar ol>erhalb des 

55 olHTen Trums des ForderUandes 156 vorgesehen. 
Fine R iick laufwa nne 160 ist unmittelbar unterhalb 
des oberen Trums des Bandes 156 mit einer Reihe 
von der Zahl der Diisen 159 entsprechenden und 
diesen zugeordneten Abteilen vorgesehen. Eine 

60 Druckrolle l6t wirkt mit der Rolle 158 zusammen 
(als Alxmetschrolle), wol>ei das Forderband 156 
zwischen diesen beiden Rollen hindurchlauft. 

Die T rock enei it rich tung enthalt das Forderband 
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157. das unterhalb des Bandes 156 urn ein Paar von 
Rollen oder Trommeln 163 gefuhrt ist. Wenigstens 6 5 
eine davon ist angetrieben, um den oberen Trum 
des Bandes vom Austragende des Forderbandes 156 
an eine Stelle nahezu unmittelbar unterhalb der 
Rolle 151 zu bewegen. Eine zwischen den Rollen 163 
liegende Trockenkammer 164 umgibt einen gnoBen 7o 
Teil des Forderbandes 157. Die Kammer 164 ist mit 
einer Reilve von Heizelementen 165 versehen, wie 
z. B. Dampfrohre od. dgl. Ein nicht dargestelltes 
Luftumlaufsystem ist mit der Kammer 164 in Ver- 
bindung und laBt in geeigneter Weise die Heizluft 75 
in dieser Kammer umlaufen. AuBerdem ist eine ge- 
eignete Fadenzieh- und Kompensationseinrichtung 
vorgesehen. die der Einfachheit halber durch eine 
Rolle 166 (zusammenwirkend mit der Rolle 163) 
bloB symbolisiert ist; die Rollen 163 und 166 sind 80 
gegenei nan dergep refit. Das Forderband 157 lauft 
zwischen diesen Rollen hindurch. 

Eine geeignete Fadendreh- und -aufwickeleinrich- 
tung 167 in Gestalt einer Ringzwirnvorrichtung 
169. 170 liegt unmittelbar unterhalb des Austrags- 85 
endes des Forderbandes 1 57. 

Es ist wichtig, darauf hinzuweisen. daB in der 
zuletzt besehriebenen Anordnung alle Teile einer 
Spinnstelle, I>ei denen der Faden von Hand ein- 
gezogen werden muB, vom stillstehenden Arbeiter 
leicht erreicht werden konnen, da diese Teile in 
einem dem Arl>eiter leicht zuganglichen Umkreis 
liegen. Diese Anordnung erleichtert im groBen Mafie 
das Einziehen der Faden an einer Spinnstelle mit 
einem HochstmaB an -Wirtschaftlichkeit und einem 95 
MindestmaB an Mithe. Die andern Ausfiihrungs- 
formen der Krfindung. die vorher beschrieben wur- 
den. konnen dort. wo gegebenenfalls einige Teile 
nicht in diesem AusmaB zuganglich sind, zu diesem 
Endzweck einfach und leicht al>geandert werden. 100 
lmmerhin stellen auch die vorher l>eschriebenen 
A 11 sf till rungs for men schon 1>edeutervde Yerbesserun- 
tfen von Spinnmaschinen dieser Art dar. die ein 
MindestmaB an Leistung von seiten des Arbeiters 
sowie auch ein MindestmaB an Bewegungen zum 105 
Durchfuhren der meisten Fadenanspinnhandlungen 
l>enotigen. 

Die zuletzt beschriebene Einrichtung wirkt wie 
folgt : Der frisch gesponnene Faden wird aus der 
Spinnwanne herausgezogen und um die Rollen T 5 1 110 
gelegt, wahrend die Fiih rungs teile in ihrer obersten 
I-age sind und die Wanne 152 nach abwarts ge- 
klappt ist. wie in Fig. 13 gestrichelt angedeutet. 
Beim Verlasscn der Rolle 151 fa! It der F*aden 
auf das vordere Ende des Forderlxandes 156; die 115 
VVannen 152 werden dann in ihre Arbeitsstellungen 
gebracht und die zugehorigen Fiihrungen al>^esenkt. 
Da die Umfangsgeschwindigkeit einer Rolle 151 
groBer ist als die Fordergeschwindigkeit des Bandes 
156, wird der F"aden auf dem B«and in angehaufter iao 
Form al>gelagert und unter die einander folgenden 
Sprithdiisen 159 gebracht. Hier kommen bei 
Viskosefaden Flitssigkeiten zur Anwendung, die 
insl>e5ondere ein Entsauern, Entschwefeln, Waschen 
und Fixieren des frisch gesponnenen Fadens be- 1^5 
wirken. Die zugehorigen Abteile der Wanne 160 
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fangen die durch die Diisen 159 ausgespriihten 
Flus^igkeiicn auf und fiihren sic entweder zur 
Wiedcrverwendung zuriick oder lassen sie ab. Die 
init Fliissigkeit behandehen Fa-den werden dann 
5 zwischen den Rollen 161 und 158 hindurchgefordert, 
wo die iiberschussige Fliissigkeit abgequetseht wird, 
und dann auf dem unteren Forderband 157 ab- 
^elagert. Der Faden wird hierauf durch dieTrocken- 
kammer 164 transportiert, wo er auf den gewiinsch- 

10 ten Feuchtigkeitsgehalt gebracht wird, d. h. ge- 
trocknet wird. Dann wird der Faden mittels der 
Kompensalionseinrichtung 106 an die Aufwickel- 
einriohtungen 167 weitergeleitet, wo die Faden ent- 
sprechend gedreht und aufgewunden werden. Durch 

15 Einstellen der Aufwickelgeschwindigkeit in der 
Einrichtung 167 kann das Einlaufen (Schrumpfen) 
der Faden w ah rend des Trocknungsprozesses aus- 
geglichen werden. 

In den Fig. 14 bis 16 sind mehrere hochliegende 

20 (uber dem Kopf des Arbeiters gelegene) Transport- 
einrichtungen dargcstellt. Nach Fig. 14 wird eine 
angetriebene Fadenleitrolle 171 durch den oben- 
liegenden Trager 172 unmittelibar uber der Spinn- 
wannc 173 getragen, wohingegen eine zweite Rolle 

25 174 etwas hoher und in horizontalem Abstand von 
der Rolle 171 in gleicher Weise aufgehangt ist. 
Zwischen den Rollen 171 und 174 ist eine Wanne 
176 vorgesehen, die von der Rolle 174 zur Rolle 171 
a b warts gene igt ist. In der Nahe der Enden der 

30 Wanne 176 sind ein Paar glcitbare Fuhrungen 177 
angeordnet, die zwischen Lagcn uber der Oberkante 
der zugehorigen Rollen 171-174 und Tieflagen in 
der Nahe des Bodens der Wanne 176 bewegbar sind. 
Nach der Fadenleitrolle 174 folgt ein Paar zuein- 

35 ander geneigter Zylinder fur die Forderung einer 
Fadenschraube, auf denen der Faden naB nach- 
l>ehandelt und getrocknet werden kann, wie bereits 
t>f sehriel>en. Diesen Einrichtungen kann jede be- 
kannte Fadendreh-und-aufwickeleinrichtung folgen. 

40 In Vorrichtungen nach Fig. 14 wird der frisch 
gesponnene Faden von der Spinndiise abgezogen 
und um die Rollen 17*1 sowie 174 gelegt, wahrend 
die Fuhrungen 177 in ihrer Hochstlage sind. Das 
vordere Ende des Fadens wird hieraoif um die zu- 

45 einander geneigten Zylinder gewunden, wo er in 
Schraiibenwindungen gefiihrt und dabei naB behan- 
delt wird, wie schon f ruber beschrieben. Die Fuh- 
rungen T77 werden dann abgesenkt, worauf heiBes 
Wasser oder eine andere gewunschte Fliissigkeit, 

50 z. B. eine plastischmachendc, am oberen Austrags- 
ende der Wanne 176 auf den Faden geschtittet wird. 
Diese Fliissigkeit MieBt nun im Gegenstrom zum 
Fadenlauf langs der Faden durch die Wanne '176 
nach unten, von wo sie durch eine nicht dargestellte 

55 Leitung wieder zuriick gebracht werden kann. Die 
Rollen 171 und 174 werden wie in den vorher- 
gehenden Beispielen mit verschiedener Umfangs- 
geschwindigkeit angetrieben, um so eine Streckung 
des Fadens zwischen den Rollen hervorzurufen. 

60 Auch hier ist darauf zu verweisen, daB die meisten 
der zum Einziehen des Fadens notwendigen Teile 
der Einrichrung leicht vom stillstehenden Arbeiter 
aus erreicht werden konnen. 
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In Fig. 15 ist eine hochliegende Transporteinrich- 
tung abgebiklet, die sich von der Eiiirichtung nach 65 
Fig. 14 nur dadurch unterscheidet, daB die vom 
ul>er der Spinnwannc 181 liegende Rolle 1S0 hoher 
angeordnet ist als die Abgangsrolle 182 uber den 
zueinander geneigten Zyl indent 183. AuBerdem ist 
die Wanne 184 zwischen den Rollen 180 und 482 7° 
gegen die geneigten Zylinder zu nach abwarts ge- 
richtet. Die Harndhabung der Einrichtung nach 
Fig. 15 ist ahnlich wie bei der vorher beschriebenen 
Einrichtung. 

In der Fig. 16 ist ein besonders einfaches Aus- 75 
fiihrungsbeispiel der Errindung dargestellt. Eine 
auf einer Plattform 191 nngeordnete Spinnwanne 
190 weist eine Vielzahl von nebeneinander angeord- 
neten Spinneinrichtungen 195 und eine dement- 
sprecbende Zahl von angetriebenen Rollen 192 auf, 80 
die unmittelbar iiber der Sp inn wanne 190 vor- 
gesehen sind. Fur jede Spinneinrichtung ist ein 
Paar hakenartiger Fadenfuhrungen 193 vorgesehen. 
die von dem uber ihnen liegenden Tragbalken '194 
gehalten werden. Eine von jedem Paar der Faden- 85 
fuhrungen 193 ist unmittelbar uber der Rolle 192 
und die andere Fadenfuhrung 193 in horizontalem 
Abstand, unmittelbar iiber einem Paar der zuein- 
ander geneigten Zylinder 196 angeordnet. Mit jedem 
Paar der Zylinder 196 wirkt eine Reihe von Sprtiih- 9" 
dusen 197 zusammen; nach den Zylindern sind nicht 
dargestellte Trocken- und Zwirneinrichtungen vor- 
gesehen. Falls gewiinscht, kann eine Wanne unter- 
halb des durch die Fadenfuhrungen 193 gefuhrten 
Fadens angeordnet sein, um Tropfen aufzu fangen, 95 
die vom Faden auf seinem Transport iiber den Gang 
zwischen der Spinnwanne 190 und den geneigten 
Zylindern 196 abf alien. 

Hier wird ein frisch gesponnener Faden von der 
Spinndiise 195 abgezogen und um die angetriebenen 100 
Rollen 192 gelegt, durch die Fadenfuhrungen 193 
geleitet und um das Einzugsende der geneigten 
Zylinder 196 gewickelt. Die Umfangsgesehwindig- 
keit der geneigten Zylinder 196 soli groBer gehalten 
sein als die Umfangsgeschwindigkeit der Faden- 105 
rolle 192, so dafi eine Streckung zwischen den 
Rollen 192 und dem Einzugsende der geneigten 
Zylinder 196 bewirkt wird. Der Faden wird dann 
als Schraube weitergefordert und einander folgen- 
den NaBnachbehandlungen unterworfen, getrocknet 110 
und schliefilich gedreht sowie auf gewickelt. 

Die Fig. 17 und 18 stellen eine weitere Aus- 
fiihrungsform der Erfindung dar, die von den fruher 
beschriebenen Ausfuhrungsformen grundsatzlich in 
der Anordnung der Spinneinrichtungen, der Ein- 115 
richtungen fur die NaBbehandlung und des Auf- 
wickelmechanismus hinsichtlich ihrer Stellung zu 
dem Gang abweicht. Diese Abweichung liegt ins- 
besondere in der Stellung der Nachbehandlungs- 
und Spinneinrichtungen an der einen Seite des 120 
Ganges und des Trocknungs- und Auf wickel- 
mechanismus an der andern Seite des Ganges, wo- 
bei eine uber dem Gang angeordnete Fuhrungs- 
einrichtung fur die Faden den Gang uberbriickt. 
Die Anordnung enthalt ein Geriist 300 mit einer 125 
groBeren Zahl von Querstangen 301, Vertikalsaulen 
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302 uiifl Liingstragcrn 303, die zu einem Traggeriist 
fiir den Flussigkeitsnachbehandlungsmechanismus 
304, den Strcckmcchanismus 306, die Hochuberfiih- 
rung 307, den Trockenmechanismus 308 und den 
5 Aufwickel median ism us 309 sowic die zugehorigen 
Antrichsmechanismen zusammengebaut sind. 

Fine Langsw anne 310 kann ebenfalls vom Geriist 
300 getragen wcrden oder auch, wie dargestellt. auf 
dem Futidoden aufgebaut sein und ist mit ent- 
10 sprechenden Lcitungen und Oberlaufeinrichtungcn 
fur die Ermogliehung eines angemessenen Spinn- 
hadumlautes versehon. Entlang der Wanne ist eine 
Reihc von Spinncinrichtungen angeordnet, die an- 
gel riebene Viskoscpumpen 31 t und in da> Spinnbad 
15 hineinragende Rohrc3i2 enthalt. die in vielloche- 
rigen Spinndiiscn enden. Jeder der Spinneinrichtun- 
gen ist ein 1'aar zwangslaufig angctriebener Faden- 
leitrollen 314-316 zugeordnet. die mit einem An- 
triebsmechanismus verhunden sind, durch den die 
20 obere Fadenrolle 316 mit hoherer Umfangs- 
gesehwindigkeit angetrieben wird als die untere 
Rolle 314, so daB eine Streckung des Fadens zwi- 
sclien den Kollcn zustandc kommt. Zw ischen den 
Rollen 314 und 316 erstrecken sich Rinnen3i7, die 
25 im wesentliclien vcrtikal angeordnet sind und deren 
obere Enden an einen Zuflufi von he i Bern Wasser 
oder ver dimmer Saure angeschlossen sind, so daB 
der zw ischen den Rollen 314 und 316 lauferrdc 
F'aden im Gegcnstrom von der die Rinne 317 durch- 
30 stromciulen Flussigkcit behandelt wird. 

Von den NaBbehandlungsmechanismen 304 ist 
jeder zwischen I>enachbarten zugehorigen Faden- 
rollen gelegen und mit einem Paar fiiegend ange- 
ordneter drchbarrr Zylinder 320. 321 ausgestattet, 
35 wiewohl auch andere Arten von fordernden Ablege- 
einrichtuiigen benuizt werden konnen. Die Achsen 
der Zylinder 3 jo-3-M liegen vorzugsweise in hori- 
zontalcn El>cnen und im Winke.l zueinander, so daB 
l>eim Umlauf der Zylinder der mn die Zylinder gc- 
40 wickelte Fatten sich in einer Schraubenlinie von 
einem zum andern K nde der Zylinder bewegt. Jeder 
der Zylinder 320-321 ist konsolartig vom Vertikal- 
teil des tJerustes 300 getragen.. und zum mindesten 
ein Zylinder jedes Zylinderpaares ist mit einem An- 
45 triebsmeehanismus verbunden. 

Auf den XaBbchandlungsmechanismus 304 folgt 
die Hochtuhrung 307, die von den Querstegen 301 
getragen wird und eine Mehrzahl zwangslaufig an- 
getriebener, vorzugsweise mit Gummi bekleideter 
50 Rollen 322 enthalt, von w etc hen ein Satz auf einer 
gemeinsamen Antriebswelle 323 montiert ist. Unter 
jeder der Rollen 322 ist eine frei drehbare, mit 
dicsen zusammenarbeitende Rolle 324 vorgesehen, 
die durch ein Gegengewicht oder durch einen Feder- 
55 mechanismus gegen die zugehorige Rolle 322 ge- 
driickt wird. An den Stegen 301 sind Wannen 326 
angehangt und erstrecken sich zwischen den zu- 
sammengehorigen Rollenpaaren 322-324, wobei der 
ol>ere Rand der Wanne 326 holier liegt als die 
60 Durchlaufs telle der Rollen 322-324; korrespon- 
dierende Schlitzfuhrungen in der Wanne ermog- 
lichen, daB die Faden zwischen den Rollen 32*2 
durch die Wanne gefordert werden. Es sind nicht 



dargestellte Leitungen vorgesehen, um den Umlauf 
der gewunschten Fliissigkeiten durch die Wannen 6 5 
326 zu gestattcn. 

Die Trockenvorrichtung 308 enthalt gleicher- 
weise fiir jede Spinnstelle ein Paar fiiegend ge- 
lagerter, angetriebener Zylinder 327, die vorzugs- 
weise direkt unter den Fuhrungsrollcnpaaren 70 
322-324 angeordnet sind. Diese Zylinder sind auf 
frei tragenden Achsen an Vertikalteilen des Ge- 
rustes 300 montiert und werden durch einen gc- 
eigneten, nicht dargestetlten Mechanismus ange- 
trieben. Des weiteren wird jeder der Zylinder 327 75 
durch Dampf, HeiBwasser oder elektrisch erhitzt, 
so daB die itber die Zylinder geforderten Faden in 
richtiger Weise getrocknet werden. Kach dem Ver- 
las sen der Zylinder wird der Faden zur Aufwickel- 
vor rich tu ng 309 gefuhrt, die von jeder gewiinschten 80 
Bauart sein kann. Die Aufwickelvorrichtung kann 
dem Faden einen Drall geben, oder es kann diese 
Drehung auch unterbleiben. 

Was nun das Arbeiten der beschriebenen Aus- 
fuhrungsform betrifft, so wird die durch die 85 
Oftnungen der Spinndiise 313 ausgeprefite Viskose 
bei der Beriihrung mit dem in der Wanne 3<io um- 
laufeitden Spinnbad koaguliert und der koagulierte 
Faden um die untere Fadenleitrolle gewickelt, dann 
durch die Rinnen3i7 gefuhrt und schlieBIich um 
die obere Fudenleitrolle 3»i6 gewickelt, Der zwi- 
schen den Fadenleitrollen 314 und 316 laufende 
Faden wird durch die die Rinne 3.17 herabstro- 
mende Flitssigkeit in einem plastischen Zustand er- 
halten, und es wird der Faden auf seinem Eauf 95 
zwischen den mit verschiedenen Umfangsgeschwin- 
digkeiten angetriebenen Rollen 314 und 316 einer 
gewunschten Streckung unterzogen. Nach Ver- 
lassen der Rolle 316 wird der Faden in einer kon- 
tinuierlich fortschreitenden Schraubenlinie auf den 100 
ZyliiKlern 320-321 gefuhrt und dabei einer Flussig- 
keitsbehandlung unterzogen, die mittels der Spriih- 
diiscn 332 durchgefu-hrt wird. Die vervvendete 
Fliissigkeit wird in den Wannen 333 gesammelt und 
kann nach Erganzung wieder in Umlauf gebracht 105 
werden. 

Xach Abldsung von der Nachbehandlungsvor- 
richtung 304 wird der Faden zwischen das erste 
Paar der Rollen 322-324, dann durch die in der 
Wanne 326 umlaufende Fliissigkeit, die, wenn ge- 110 
wunscht, einen verfestigenden oder sonstwie fertig- 
machenden Bestandteil enthalten kann, darauf durch 
das zweite Rollenpaar 322-324 und schlieBIich von 
dort zur Trockenvorrichtung 307 gefuhrt. Hierbei 
ist zu bemerken, daB das erste Rollenpaar 322 mit 115 
einer geringeren Umfangsgeschwindigkeit ange- 
triel>en werden kann als das zweite, so daB del 
Faden beim Lauf durch die Wanne 326 eine Strek- 
kung erfahrt. Die erste Rolle 322 wird vorzugs- 
weise mit der gleichen oder nur wenig groBeren 130 
Umfangsgeschwindigkeit angetrieben als der Zy- 
linder 320 und die zweite Rolle 322 mit der gleichen 
oder nur um wenig geringeren Umfangsgeschwin- 
digkeit als der Zylinder 327. Der Faden wird dann 
ivber die Trocken zylinder 327 gefuhrt. wobei er vom 125 
einen Ende des Zylinders zum andern fortschreitet 
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unci dabei getrocknet wird. Nach Verlassen des 
Zylinders 3*27 wird der Faden zur Aufwickel- 
vorrichtung 309 gefuhrt. 

Es wird darauf verwiesen, daB die oben beschrie- 

5 benen und in der Zeichnung dargestellten Aus- 
fuhrungsformen der Erfirkiung zumeist nur eine 
einzige Spinnstelle oder zwei derselben zeigen; bei 
den Ausfuhrungsformen der Erfindung Lst jedoch in 
Wirklichkeit stets eine Vielzahl von Seite an Seite 

10 licgcnden Spinnstellen verwendet, in denen die ver- 
schiedenen Spinn- und Behandluiigseinrichtungen in 
entsprechender Zahl angeordnet sind. So sind z. B. 
dort, wo zueinander geneigte Zylinder zur Nach- 
behandlung und Trocknung des Fadens verwendet 

15 werden, fur jede Spinrteinrichtung eine hoch- 
gelegene Fuhrungseinrichtung und ein Satz zu- 
einander geneigter Zylinder v org esc hen. AuBerdem 
sind dort, wo ein oder mehrere Forderbander fiir 
die Nachbehandlung land Trocknung des Fadens, 

20 wie in Fig. 11 und 12 dargestellt, zur Verwendung 
kommen, ein endloses Band oder ein Paar end- 
loser Bander fiir eine Vielzahl von Spinnstellen vor- 
handen. Gleichwohl wirkt im letzten Falle mit jeder 
Spinneinrichtung eine hochgelegene Fuhrungsein- 

45 richtung zusammen. 

Paten tans pr t che: 
1. Maschine zur fortlaufenden Herstellung 
von Kunstfaden mit Einrichtungen zum Spin- 

30 nen, Nachbehandeln, gegebenen falls auch Trock- 
nen und Sammeln der Faden sowie mit einem 
in Maschinenlangsrichtung verlaufenden Bedie- 
nungsgang, dadurch gekennzeichnet, dafi auf 
jeder Seite des Bedienungsganges mindestens 

35 eine der genarmten Einricbtarngsgatrungeneinein 
im Gang stehenden Arfoeiter hindernislos zu- 
ganglich angeordnet ist und der Faden nur 
wenig uber Kopfhdhe in ungewtindener, im we- 
sentlichen gerader Linie von der einen zur 

40 andern Gangseite ubergefuhrt wird. 



2. 'Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf der einen Gangseite die 
Spinneinrichtungen liegen und auf der andern 
Gangseite die Nachl>ehandlungeinriehtungen an- 
geordnet sind. 45 

3. Maschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf der einen Gangseite die 
Spinn- und Nachbehandlungseinrichtungen lie- 
gen und auf der andern Gangseite die Sammel- 
einrichtungen angeordnet sind. 50 

4. Maschine nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Dberfuhrung der Faden 
von der einen zur andern Gangseite durch je 
ein Paar, in horizontalem Abstand von etwa 
Gangbreite Uegenden Fuhrungsgliedern erfolgt, 55 
die vorzugsweise aus je einem Paar zwangs- 
Iaufig angetriebener Rollen bestehen, zwlschen 
denen eine Wanne und Mittel zum Eintauchen 
der Faden in diese Wanne angeordnet sind. 

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch ge- 60 
kennzeichnet, dafi die beiden Rollen der zwangs- 
laufig angetriebenen Rollenpaare mit verschie- 
dener Umfangsgeschw indigkeit angetrieben wer- 
den. 

6. Maschine nach Anspruch 4 und 5, dadurch 65 
gekennzeichnet, daB eine der Rollen eines 
Rollenpaares holier liegt als die andere Rolle 
und demgemaB die Wanne zwischen ihnen ge- 
neigt ist. 

7. Maschine nach Anspruch 1 bis 6, dadurch 70 
gekennzeichnet, dafi sie doppelseitig mit in der 
Mine liegenden, in zwei Rcihen hintereinander 
angeordneten Spinneinrichtungen ausgebildet 
ist, und zwei Bedienungsgange mit den Anord- 
nungen nach Anspruch 1 vorhanden sind. 75 
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